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^MEIOPO BD APPAXU^TO PER XL CONFEZIONAMENTO DZ 
PNEUMATZCX PSR RXJOXB DZ VBZCOIiZ'' 

La presente invenzione ha per oggetto un metodo per 

il confezionamento di pneumatici per ruote di 
5 veicoli. . . — 

Forma altresi oggetto dell' invenzione un apparato per 
. il confezionamento di pne\ainatici di veicoli, 

utilizzabile per attuare il suinmenzionato metodo di 

confezionamento • 
10 • Un pneumaiico per ruote di veicoli comprende 

generalmente una struttura di carcassa comprendente 
, almeno una tela di carcassa presentante lembi 

terminali rispettivamente opposti risvoltati . a cappi^ 

attorno a strutture v ' 'anulari • * di ancorag^ 
15 • normalmente formate ciascuria -.da un Iriserto ariulaire 

sostanzialmente circonf erenziale sul quale • d 

applicato, ' in * posizione radialmente esterna, almeno 

un inserto riempitivp. 

Alia struttura di carcassa h associata una struttura 
20 di cintura comprendente uno o plii" strati di cintura, 
qollocati in sovrapposizione radiale , I'uno rispetto 
I'.altro *e rispetto; alia . tela di ..carcassa, ; avehtii 
• cordicelle di rinforzo tessili 



L* r.carcassa, ;■ aventi^:'/.^' ■^^>7 
\6 r metalliche'^va^ * 
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pneuitiatico. In posizione radialmente esterna alia 
struttura di • cintura ^ applicata una fascia 
battistrada, anch^essa in xnateriale elastbmerlco come 
altri semilavorati costitutivi del pneumatico. 
5 Va precisato che, ai fini della presente descrizione^ 
con il termine ^'^materiale elastomer ico'' si Intende la 
mescola di gomma nella sua interezza, cioe I'insiome 
formato da almeno un polimero di base opportunamente 
amalgamate con. cariche di rinforzo e/o additivl di 
10 processo di vario tipo. 

Sulle superfici laterali della struttura di oarcassa, 
estendentisi ciascuna da uno dei bordi laterali della 
fascia' battistrada fino in * corrispondenza' 
rispettiva struttura . anulare ' . di - 'v aricora^ 
15 talloni/ sono irioltre applicati rispettivi fianchi in 
• materiale elastomerico che^ a' . seconda * delle 
realizzazioni/ possono presentare rispettivi bordi 
terminali radialmente esterni sovrappostl ai bordi 
laterali della fascia battistrada^ a formara uno 
20 schema costruttivo del' tipo usualmente • denominate 
. . ^'fianchi sopra'', oppu're interposti fra la -struttura 
di carcassa-* ed i bordi laterali ..della . fascia 
battistrada stessa, seoondo uno scHema costruttivo 
del tipo denominate ^^fiancHi sotto" . 
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realizzazione di un pneumatico 6 previsto che la 
struttura di carcassa e la struttura di cintura/ 
unitamente alia rispettiva ' fascia battistrada/ 
vengano realizzate separatamente I'una dall'altra in 

5 rispettive stazioni di lavoro, ^'.'^"per 'essere 
reciprocamente assemblate in un secondo tempo. 
Pit in particolare, la realizzazione della struttura 
di carcassa prevede dapprima che la tela o le tele di 
carcassa vengano deposte su un primo tainburo, 

10 usualmente identificato coine tainburo di eonfezione'S 
a formare un xnanicotto cilindrico. Le strutture 
anulari di ancoraggio ai tallonl vengono* . calzate o 
formate sui iembi ■ terminal! opposti della tiela o tele 
di carcassa, che . vengono a loro. volta risvoltati 

IS attorno alle strutture anulari stesse in mbdo da 
' racchiuderle in una sorta di eappio, 

Contemporaneamente^ *su un secondo tamburo, o tairteuro 
au6.iliario^ viene realizzato un manicptto esterno che 
comprende gli strati di cintura deposti in • 
20 sovrapposizione. radiale reciproca e la ' fascia 

battistrada applicata . in posizione • ■ *• radialmieiite y^'^ ^'^^0;f^X . 
esterna agli .strati di cintura. II (manicol^to*:^^ 
■ viene poi prelevato* dal tamburo ausiliario vper^:*ess^r^^ 
. accoppiato • .al' manicotto di .. cai 



'.-«»•■; .'V:': • 
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attorno...al manlcotto di carcassa, dopo dl che la tela 
o le tele di carcassa vengono conformate secondo una 
configurazlone toroidale mediante awicinaznento 
asslale reciproco del tallonl e contemporanea • 
5 immissione di fluido in preasiorie all 'interne del 
manicctto di carcassa / in mode da d'eterminare 
I'applicazione dell*anello di cintura e della fascia 
battistrada in posizione radialme'nte esterna sulla 
struttura di carcassa del pneumatico. L'asseiablaggio 

10 del manicotto .di carcassa con. il manicctto esternb 
pu6 essere attuato sullo stesso tamburo utilizzato 
per realizzare il * manicotto di carcassa, nel qual 
case si paria di ^^processo di confeziohaihentb . ih\;f^^ 
unica'^ . • Un processo * "di conf ezionamento /di /.''qxieBtp V 0. 

15 tipo . & descritto, ad * esempio, nel .. documerito US ' • * 
3, 990, 931 • 

In alternativa, I'assexctblaggio pu6 essere attuato su 
un Gosiddetto tamburo di conformazione sul qiiale " 
vengono trasferiti il manicotto di ^carcassa ed il 
20 manicotto esterno/ per realizzazfe il confezionamento 
. del pneumatico. secondo* un .cosiddetto "';'processo ^di 
confezionamento in • .due 
descrltto nel document 6 
;w{gei convenziohaii 
i^attistrada ' e :;normalmente:!^ 
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estruso in continue. ch6/ dopo essere stato 
' raf f reddato per stabilizzarne la conf ormazione 
geometrical viene accumulate su idonei bancali o 
bobine. II semilavorato in forma di spezzoni o di 
striscia continua viene poi inviatd ad "una unitA di 
alimentazione che provvede a prelevare gli spezzoni o 
a tagliare dalla striscia • continua spezzoni di 
predeterminata lunghezza^ costituenti ciascuno la 
fascia battistrada da applicarsi circonferenzialmente 
sulla struttura di. cintura di un pneumatico in 
lavorazibne. 

Dal dociamento . GB 1,048,241 ^ nota una macchina per 
depositare uno strato in ,materiale elastomerico^^ ^ 
spessore yariabile su una carcassa di un pheW 
comprehdente una testa di alimentazione per^applicare 
•sulla earcassa un naatro di materiale eiastomerico, 
mezzi che azionano in rotazione la carcassa attorno 
al proprio asse per * avvolgere sulla stessa una 
plurality di spire quando la carcassa ruota rispetto 
alia testa di alimentazione, mezzi per muovere la 
testa .. di alimentazione trasversalmente rispetto . alia 
carcassa, da un lato all' 
circonferenziale (iella carcassa^ 



' altro del \ :piano. : .mediano y^''i%-;:::^'^y:^^ 
assa, e. mezzi :per •variare;^r\:v"W;^ 
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20 



variare _ il grado di . sovrapposizione delle spire 
contigue e conseguentemente lo spessore delio strato 
formato sulla carcassa. In una versione Idonea per la 
realizzazione di pneumatiei nuovi, durante la 
f ormazione della fascia battistrada la carcassa ' & 
montata su un tainburo di confezionamento e presenta 
conf ormazione cilindrica retta. 

Mel documento WO 01/36185, a nome della stessa 
Richiedente, un braceio robotizzato sostiene un 
support© toroidale sul qual-e viene . direttamente 
realizzato ciascuno dei componenti di un pneumatico 
in produzione. II braceio robotizzato conferisce ; al ■ 
supporto toroidale un itioto di . diatiribuzione 
circonferenziale attofno al ..proprio ' asse geoia^'tricq," 
contemporaneamente a spostamenti controllati"' ■iii 
distribuzione trasversale davanti ad ■ un organo di 
erogazione di un listino in materiale elastomerico . 
II lietino forma pertanto una .pluralitH di., spire, ± 
cui parametri di orientamento e sovrapposizione 
reciproca vengono gestiti in modo' da controllare' le 
variazioni di spessore da conferirsi ad un componente.\ 
di un prieumatico in fase di realizzazione 



un -pref isaato ' schema ' 'di deposizlone''/preiI^pos^:^^ 

un elafooratore elettronico. • • ■•'v' ■^■-^^S^^jS©^' 
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invenzione/ che prevede la produzione e lo stoccaggio 
di semilavorati ed il loro successivo assembXag'gio su 
un taxnburo dl conf ezione • e/o conf ormazione, * la 
produzione* delle fasoe battistrada e dei fianchl 

5 richiede attualmente 1 ' installazione * jdi lines .di 
trafilatura che^ per poter fornire adeguati riecontri 
in termini di economia su vasta scala^- devono 
necessariamente presentare una elevata produttivit^.- 
Ne coneegue che * una linea di trafilatura e 

10 normalmente in grado di approvvigionare una plurality 
di stazioni di confezionamento. infatti richiesto 
che la produttivita. della linea . di . ;tfafilatura ••sia\^ 
coinmisurata alia produttivit^ -^-i delle rrrsta2:ibni^v^:di ^-^^ffS^^ii^^^ 
confeziohamentO/ . il . *'cui" 

15 saturazione e quindi siilla produttivitA 
di trafilatura. ■ 

In accordo con la presents invenzione, la Richiedente. 
si & proposta di superare i forti yincoli imposti 
dalla circostanza sopra descritta, . che si manifestano 
20 ' particolarmente nell' impossibility' di adattare gli 
impianti produttivi \ in , ; . rispqsta 
variazioni delle richiesta ^del. merca^^ 
produttivita e' tipolpgia di^prbdot'fc 
. essendo la 
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della fascia battistrada, • un. avunento della 
produttivita richiederebbe normalmente . . * 

I'installazione di ulterior! llnee di estrusione 
della fascia battistrada e/o del fianchir con 
5 conseguente increinento della capacity produttiva, che 
riaulterebbe a guesto punto esviberante rispetto alia 
reala richiesta. • . 

La Richiedente • ha inoltre percepito che i 
tradizionali metodi . tendoho ad introdurre 

10 dlsuniformita strutturali nei pneumatici ottenuti. In • 
•particolare, si 6 riscontrato che 1' uniformity 
geometrica della fascia* battistrada • e . dei . .f ianchi 
risulta ^ cdndizionata dalia" : porr^tta V;Mdistri^^ 
delle strisce di inateriale elastbmerico :,:^applicat^ 
' IS sulla struttura di carcasaa e/o ' di cintura^ • -V;;' • 
particolarmente in corrispondenza delle giunzioni 
testa-testa delle estrerait^ di ciascuna striscia.Un 
aspetto particolarmente • critico . ai fini della 
formazione -dei fianchi risulta essere il notevole . 

20 stiramento in senso circonferenziale. a cui le strisce 

in materiale elastomerico . applicate . secondo . la' . 
tecnica • nota ' vengono/ . 'necessarie^ 

quando la struttura . di carcass a ^^^^^^^^ cbnfor^ : 
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La Richiedente ha altresi percepito che, nell'anOsito 
dei tradizionali metodi di confezionamehtb del 
pneumaticif la mancata possibility di attuare 
indif f erentemente schemi costruttlvi del tipo . 
^'fianchi sopra'' o ^'fianchi sottc/' * senza richiedere 
I'impiego di macchinari specif ici per ciascuno schema 
costruttlvo, k essenzialmente imputabile alia 
modality realizzativa della fascia battistrada e dei ' 
fianchi- 

Al Richiedente ha verificatO/ nella sua esperienza, 
che risulta- altresi difficoltoso integrare- negli 
invpianti .di conf ezionamento le attrezzature 
necessarie pel: ^ associare alia ; struttura di carcassa, >';* \ 
laddove' richiesto, insert i aiisiliarl di rinfo zo , '^^^ 
esempio' ai firii della realizzaziorie di pneumatici • di 
tipo autoportante, Sempre in accordo con la presente 
invenzione^ la Richiedente ha intuito fche ; anche. 
queste limitazioni sono sorprendentemente superabili 
introducendo nei . process! di confezionamento hbti una 
diversa modalita di " realizzazioiie .dei fianchi • e/o 
della fascia battistrada. 

In accordc) con. la ' presente ; ihvenzione, 
nell » af f rontare * le problematiche sopra v discusse. ;! .^v . 
Richiedente ha ^percepito la' possibility di consegui^^ 



:*notevbli miglioramenti • ^In termini <;di f less 



my-:. 
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produttiva e di quality del prodotto attuando, negli 

attuali processi di conf ezionamento di pneumatici , • 

tramite asseinblaggio di componenti semilayorati^ la • 

realizzazione della fascia battistrada. e/o dei 

fianchi medlante awolgimento secondo spire accostate 

di un elemento lungiforme continuo direttamente sulla 

struttura di cintura. 

Pid in particolare, forma oggetto . della presente 
invenzione un metodo per il confezionamentp di 
pneumatici per ruote di veicoli, comprendente le faai 
di: disporre su un tamburo primario una struttura di 
carcassa comprendente almeno una tela .'di carcassa ' ^v^vi-^^^^ 
iinpegnata a strutture anulari di ••ancoraggio^^^^^ 
assialmente . distahziate ' fra loro; 'disporre^^l^u 
tamburo ausiliario una struttura di ^^^'cintuji^^ 
comprendente almeno uno strato di cintura; prelevare 
la .struttura di cintura dal tamburo ausiliario per . 
trasferirla in posizione coassialmente centrata 

rispetto alia . struttura di carcassa; conformare la . . 

* ' ' \ ' ' ' * • - • 

struttura di carcassa secondo* una • conf igurazi one 

♦ ii> . • • . . 

toroidal© per impegnare la struttura - di cintura alia 
•struttura ' di carcassa; - . appli 
battistrada sulla struttura di •cintura 
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in cui ^almeno una di dette fa8i di applicare una 
fascia battistrada applicare una coppia di fianchi ^ • 

viene attuata awolgendo secondo spire 
. circonf erenziali contigue attorno ad un asee 
geometrico della struttura di ' carca'ssa alnieno un 
elemento lungiforme continue in materiale 
elastomerico. 

In accordo con . un ulteriore aspetto inventive, 11 
suininenzionato metodo 6 attuabile tramite un apparato 
per il confezionamento di pneumatici per ruote di 
veicoli, comprendente : . almeno • un tamburo primario 
predisposto a: supportare una struttura di.'.ca^^ .V;:;;^vi^;\"^^^^^^^ 
coim>rendente almeno una tela di :.carcassa -iinpegnata iJr^^Si:;^^;^. 
strutture di ancoraggio ; assialraehte •di'stanzia€e\tfra3M^fi-^#&. 
loro; un tamburo ausiliario predisposto a portare una r-:;:;-^^^^^ 
struttura di cintura; un . organo di trasferiiaento 
della struttura di cintura dal tamburo ausiliario al 
tamburo primario; una unit^ di applicazione ' di una • 
fascia battistrada sulla struttura di cintura/ una- 
unita di . applicazione di una' coppia .di fianchi contro 
pareti laterali opposte della struttura 
in. cui .almeno una . di ." dette. • unit4 -.di 
delia fascia battistrada e^dei :. -fianchi ';::.doi^^ 
lalmeno un organo - di . erogazione per ..depositare^;: 
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elastoxnerico secondo spire circonferenziali contlgue 
attorno ad un asse* geoiuetrico della struttvzra di 
carcassa. 

Ulterior! caratteristiche e vantaggi appariranno 
5 maggiormente dalla descrizione dettagliata ' di una. 
forma d'esecuzione preferita, ma non esclusiva, di -un 
metodo ed un apparato per il confezionamento di 
pneumatici per ruote di veicdli^ in accordo con la 
presente invenzione,* 
10 Tale descrizione verrcL esposta qui di seguito con 
riferimento agli, uniti disegni, forniti a solo scopo. 
indicative e, pertanto, hon limitative^ nei quali: 
la figura 1 mostra schematicament 
apparato per il confezionamento ;iii':^pnevim 
15 accordo con la presehte invenzione; * = .'n^-'V;' 

- la figura 2 ^ una vieta in alzato di una porzione 
dell ^apparato di figura 1; • . , 

- la figura 3-mdstra schematicamente dall'alto un 
apparato per il confezionamento di pneumatic! in.. 

20 accordo con una* possibile variants realizzativa. 

della presente ' invenzione; . . 

- la figura- 4 mostra. /schematicamente 
lilteriore variante . realizzativa ;;d[i ..^un /i^^P^^ .>•> r, 

. , . \ -^^ 'accordo' *con la presente • inven:zione; * ; a; '::3y^f i 



ite in piant a ...una -r./j^ hcn^hk^^r^i 
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trasyersale interrotta un pneumatico otteniblle in 

accordo con la presente invenzione. 
Con particolare fiferimento alle figure da 1 a 4, con 
1 6 atato complessivamente indicato un apparato per 
5 il conf e^icnamento di pneumatici per rudte di 
veicoli, predisposto ad attuare un itietodo di 
confezionamento in accordo con la presente 
invenzione. 

L' invenzione d f inalizzata alia realizzazione di 
10 pneumatici del tipo complessivamente indicate con 2 
in figura 5, comprendenti essenzialmente una 
struttura di carcassa . 3 : ' .di cohfoririazione 
sostarizialmente toroidale/ una struttura :?di . ciritiira' ;'4 
di ' cdnformazione • \sostanzialmehte ciiindrica 
15 estendentesi circonf erenzialmente attorno"-!.y*^'alla 
struttura di carcassa 3^ una fascia battistrada 5 
applicata in posizione circonferenzialmente esterna 
sulla struttura di cintura 4 ed una coppia di f ianchi 
6 applicati . lateralmente da parti opposte sulla 
20 struttura di carcas&a 3 ed estehde^x^tisi ciascuno da 
un* bordo laterale della fascia battistrada f ino . in 
. prossimita . di un bordo ' radialmente interne. *;?^^;^^e^^ 
struttura di carcassa stessa, Z.:' •' ' [;} 

Ciascun fiance 
:*>... terminale . radialme; 



lilinolrica ' ^■^'rr-^'^^^ 
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• coperta.- dall'estremita della fascia battlstrada 5/ 
come indicate con linea tratteggiata in figura 5, 
secondo uno schema costruttivo del tipo usualmente 
indicate come ^^fianchi sotto^' . In alternativa^ le 
5 appendici terroinali radialmente* esterne 6a dei 
fianchi 6 poasono essere lateralmente sovrapposte 
alle corrispettive estremit^ della fascia battistrada 
5/ come indicate con linea continua in figura 5^ a 
realizzare uno schema costruttivo del tipo usualmente 

10 indicato come fianchi sopra^' . 

La struttura di carcassa 3 comprende una coppia di 
strutture anulari di ancoraggio 1, integrate , nelle . 
zone usualmente identificate come :^'talloni'% cbmpbste ' 
ad esfempio ciascuna* da un insertb i/ ariulare ' 

IS sostanzialmente circonferenziale 8, usualmente 
denominate ^^cerchietto'S * pertante in posizione 
radialmente esterna . un' riempitivo elastomerice 9. 
Atterno a ciascuna delle strutture anulari . di 
ancoraggio. sono risyoltati i lembi terminali lOa di 

20 una o. piCi tele di carcassa 10 comprendenti cordiceile 
tessili 0 metalliche estehdentisi trasversalmerite 
alio . sviluppo circonferenziala del . \pne\jufaa^co! . :2^ C 
eventualmente secondo una 

ihclinaziene, dall'una all'altra delle .strutture 
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Nei pnejumatici autoportanti o adibiti ad impieghi 
particolarl^ poseono esisere inoltre previsti insert! 
di rinforzo auslliari, ad esempio del tipo usualznente 
denominato ^^lunetta'% appllcati in prosslmit^ del 

5 fianchi 6 internaiaente alia tela d'i carcassa 10 *o fra 
due tele dl carcassa appaiate. Come Indicato dalla 
linea tratteggiata 11 in figura 5, tali insert i 
ausiliari di supporto elastico presentano ciascuno un 
bordo radialmente interno 11a disposto in prossimitA 

10 • di una delle strutture ^ anulari di ancoraggio 7 ed UA 
bordo radialmente esterno lib disjposto in prossimit^ 
di un bordo laterale 4a della struttura di Gihtura.4: 
.La struttura di . cintur a 4 
*■ lino b .;piii strati di cintura* -iia^ 

15 cordicelle metalliche /. o tessili- ' opportunam 

• inclinate rispetto alio sviluppo circonferenziale del 
' pneumatico^ . secondo orientamenti - • rispettivamente 
incrociati tra .uno strato di cintura ^ e I'altro, 
nonch6 un eventuale strato cinturante esterno 12c 

20 coraprendentia una \o pLU -cordicelle avyolte 
circonferenzialmente secondo. spire 
af fiancate . attorno'.;agli Jstrati . di;; cint^ 
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fascia battistrada 5 pu6 essere altresi associato un 
cosiddetto sottostrato (non illustrate) , di materiale 
elastoitierico avente coitiposizione e caratteristiche 
chlmico fisiche appropriate, che funge da interfaccia 
fra la fascia battistrada vera'""e ' propria " e ia 
sottostante struttura di cintura 4. 

I singoli componenti della struttura di carcassa . 3 e 
della * struttura di cintura 4, quali in particolare le 
strutture anulari ■ di . ancoraggio 7, le tele . di 
carcassa 10, gli strati di cintura 12a/ 12b ed 
ulteriori eventuall rinforzi destinati a costituire 
lo strato cinturante esterno 12< 
all'apparato 1 in forma di semilayorati, 
precedenti fasi • di lavor.azione, per ' *•> essere :?/: 
' opportunamente assemblati fra loro. 
L'apparato 1 munito di .dispositivi per applicare la 
struttura di carcassa * 3 su un tamburo primario .15. 
Tali dispositivi di applicazione comprendono 
preferibilmente una stazione di conf ezionamento 13, 
non .descritta nel dettaglio in qiianto realizzabile in. 
qualunque conveniente mode, ^ayente taiiiipuro ^ 

confezione 14 sul quale yengono 
tela b le tele * di catcasea 10, 



per '-•/essere^:^/%:!Vi-^^^^i^ 

• - ^■V•••;^t■'^•^$.Y;^.::.;••W;;^=••?i■:4^^^^ 
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correlata alio sviluppo circonferenziale del tainburo 
di confezione 14^ prima di essere applicate sullo 
stesso a formare un cosiddetto ^"^manicotto di 
carcassa'^ sostanzialmente cilindrico. Sui lembi 
5 terminali 10a delle . tele 10 vengono calzate le 
strut ture anulari di ancoraggio 7, per attuare poi la 
risvoltatura dei lembi .terminal! stessi in modo da 
determinare I'impegno delle strutture di ancoraggio 
nei cappi conaegue'ntemente fonnatl dalle tele 10 
10 risvoltate. Se richiesto, la stazione di 
confezionamerito 13 pu6 . comprendere dispositivi per 
associare alia tela o alle tele di carcassa v 10/.; ,./\^'^':.^y, 
insert! di '/rinforzo *. ausiliari, appiicati ^dn .:; fasi^v'^^?':':^ 
preliminarl o intercalate * . alle . f asi di deposizione 
13 . della .tela o delle :tele 10 e/o altri component! della • * 
struttura di carcassa 3. In particolare/ pu6 essere 
prevista 1' applicazione .dei summenzionati insert!, 
ausiliari di rinforzo elastico o ''''lunette'' 11, 
direttamente * sui tambttro di confezione 14 prima 
20 dell' applicazione della tela o delle- tele di carcassa- 

10, o su una .delle tele' ..di - .carcassa prima . ... ' ^ 
dell' applicazione di una • tela • di carcassa ■ vrivlO > 
aggiuntlva . 

■ > Dltimato 1' assemblaggio dei compphenti 
25 - \ . di vCtrasierimbrito .A^i:Cnori;U:>iil^ 



' - ' carcassa ':!vr^.lO ■yyv--'!Mj^yr': 





S.Nov. 2002 15:00 

21J>01S8,1ZWO^O 



10 



IS 



20 



ON SP. 




Nr. 3 008 p. 25/57 



POT/IT 02 / 0069 8 



prelevare la struttura di carcassa 3 dal tainburo di 
confezione 14 per traaferirla aul tamburo " primario 
15, ad esempio • del tip© usualmente denominate 
« tainburo di oonfoxmazione" , 

In alternative," I'assemblaggio ' dei' coniponenti della 
struttura di carcassa 3 pu6 essere attuato 
direttamente sul tainburo primarlo 15. 
Contemporaneamente all'assemblaggio della struttura 
di carcassa 2 sul tamburo di confezione 14 o 
direttamente sul tainburo priinario 15, viene 
.realizzata la struttura di cintura su un tainburo 
ausiliario 16, pia in particolare, 6 a :tal -ff ine 
previato che il tainburo ausiliario 16 interagif 
■ .dispositivi 17 di • applicazione' - deia " ' : struttfr|j^„ ^„ . 

cintura . 4 ' che possbno 'ad •esempio ' comprendere ^ 'limenS'^^ 
una linea di alimentazione 17a, lungo la quale 
vengono f attl avanzare semllavorati in forma . di . 
striscia continua, che vengono poi recisi in spezzoni 
di lunighezza corrispondente alio sviluppo 
eircohferenziale del tamburo ausiliario 16 • in 
concomitanza con la pealizzazione dei corrispettivi. .--^i^:^.:- 
stratJi di. cintura 12a, 12b sullo " atesso.' ' Alia '•linea 
di alimentazione degli strati 'di ■6iiiura^^';i7a/^-\$u6 
essere abbinato un gruppo .dl 
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cordicelle continue (non visibill nei disegni) . da 
applicarsi sopra gli strati di cintura 12a, I2b a 
f ormare lo strato cinturante esterno 12c in forma di 
spire circonferenziali assialmeiite contigue. 
Su azione di idonei dispositivi di . trasferimeritb, la 
struttura di cintura 4 disposta sul tamburo 
ausiliario 16 si presta ad essere prelevata da 
quest •ultimo e trasferita. sulla struttura di carcassa 
disposta in forma di inanicotto cilindrico sul taipburo 
primario 15- .1 dispositivi di trasferimento possono 
ad esempio' comprendere un.organo di trasferimento . 18 
di conformazione sostanzialmente; 
movimentato ' .fine a . disporsi 
•ausiliario 16 per prelevafe.la 

da .quest 'ultimo • In modo di per s6 notO/ il t 
ausiliario 16 disimpegna . la struttura di cintura A, 
che viehe* poi movimentata ad opera dell'organo di 
trasferimento , 18 per ' essere collocata in posiziohe 
coassialmente centrata . sul tamburo primario 15 
portante/ la struttura di '.carcassa .3. • Puib . essere 
previsto che il tamburo ' primario 
. ad inter agire con 1 ' ofgaiio 
seguito di una movimentazione" ;<Sei^:'t&hburo p^ 
• oVo'isao: a rjArfcir^ una vnosixione > :in^:%Cui'>:esso^sa.«^^V^^ 
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impegnare sul medeslmo. la struttura di carcassa 3. ' 
La struttura di carcassa 3 vien© quindi conformata . • 

• seeondo Una conf igurazione toroidale/ tramite 
awicinajtiento asslale reciproco delle strutture 

5 anulari di ancoraggio 7 e coritemporanea iiranissione di 
fluid© in pressione all' intern© della stessa, fin© a 
portare la tela © le tele di carcassa 10 a contatto 
con la superficie interna della struttura di cintura 
4 trattenuta dall' organ© di trasferimento 18.. Una, 

10 fase di rullatura, realizzabile in qualunque 
convenient© mode, .pu6 essere attuata sulla struttura 
di cintura 4 .. .dope la fase di conf ormazione .. o : in / ^ 

concomitanza 'con esss/ .per" ottenere iiina ••■niiglibre 
adesione degli strati' di • cintura 'i2a; - lab, 12c;;cont^^^^ 

IS la tela o le tele- di carcassa .10. ' .r,^'- iV 

Ad impegno awenuto, il tambur© • primari© . " 15' 

unitamente alia struttura di ■. carcassa 3 e di cintura 

4 6U di esao impegnate vengono mossi verso . una o.pi^i . 

unit A di applicazione della- fascia battistrada 5 e/o 

• ■ - » - . ■ . ■ • . ■ 

20 dei. fianchi 6, a partire • daila posizione in cul il • 



tamburo primario stesso intera^isce ' con '. 1 • brgano :-di 
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elemento lungiforme continuo in materiale 
elastomerico secondo spire circonf erenziali contigue 
attorno ad un asse geometrico * della struttura di * 
carcasea 3. 

Preferibilmente, sia all'applicazione della fascia 
battistrada 5, sia all'applicazione del fianchi 6, 
vengono attuate secondo la suddetta znodalitd, come 
meglio verr^ descritto in seguitOt Non e tuttavia 
esclusa la possibilita di realizzare i fianchi .6 in 
altro znodo, ad esempio tramlte una linea di 
aliinentazione fianchi (non rappresentata) . associata 
alia stazione di confezionamento* 13 e predisposta dd ./.\'V,- . 
alimentare . almeno' un semilavorato ; in • ■ forma di 
striscia^ continua in materiale elastomerico^ 
quale i fianchi stessi - vengono recisi In forma di 
spezzoni di predeterminata .lunghezza, ' correlata alio 
sviluppo circonf erenzlale del ' tamburo priztiario IS e 
del pheumatico 2 da ottenersi. La fascia battistrada 
5 pu6 essere a aua volta ' direttamente reallzzata 
contro la struttura di cintura 4 formata sul tamburo 



. ■ forma ' ' di 
sricb,^:- dal Cv^^lif 



ausiliario 16, 

alimentazione di un-. semilavorato. . in '.forma . di striscia^^^^^^^^^ 



ad • esempio mediante una linea' ydL.p^ 

) in forma di . striscia:;;/;%v. ..-.-,v::f - v 



continua, dal quale le fascie battistrada • vehgi^^ 
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In una- soluzione realizzativa preferenziale, i 
dispositivi di applicazione della fascia battiatxada 
e/o dei fianchi comprendono uno o piil organ! di 
erogazione 19, .19a, 20 predisposti ciascuno a 

5 depositare un rispettivo elemento iungiforme continue 
in materiale elastomerico aulla struttura di carcassa 
3 e/o di cintura 4. Ciascun organo di eroigafsione 19, 
19a, 20 pud ad esempio. comprendere un estrusore^ un 
rullo applicatore o altro organo che, quando posto 

10 adiacentemente al pneiomatlco in lavorazione, si 
presta ad erogare 1' elemento Iungiforme continuo in 
materiale elastomerico. difettamente contro la 
struttura di cintura 4 e/o di carcassa :.'3 

dal • * tamburo primario 15, contemporaheamente . 

15 all'avvolgimento . dell' elemento Iungiforme stesso v ' : 7" 
attorno all'asse geometrico della struttura di 
carcassa 3. . • " 

Pit! in particolare," e previsto almeno* un primo organo 

di erogazione 19, facente parte di un'unita per 

* ^. - • • • 

20 I'applicazione -della fascia / battistrada 5 sulla • '*-. 

Struttura di cintura 4. II primo organo di erogazione 

19 pud essere predisposto ad ero<gare [ ^ .uhJ.^;:pl:i 

elemento' Iungiforme continuo direttament 

. struttura di * cintura "4, per f ormare : la fascia;-.>i^^ 



ite contro -^ir^^i;:^-:y^^^i^'?i 
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Quando ..la realizzazlone della fascia battlstrada 5 
richiede la forzoazione di un coslddetto sottoatrato, , • 

un organo ' dl erogazione auslllarlo 19d pVLo essere 
previato per depositefre direttamente contro la 

5 struttura di cintura 4, prima' dell' interventb del 
primo organo di erogazione 19^ un element o lungifome 
ausillario destinato a formare il auddetto 
sottostrato in materials elastomerico. 
t inoltre previsto almeno un secondo organo di 

10 erogazione 2Q^ facente parte di un*unit^ per . . 

•I'applicazione dei fianchi 6 sulla tela o sulle tele 
di carcassa 10, II secondo organo di erogazione 20 ^ ; .^^^^^^ 
predlaposto ad erogare un secondo elemento lubgif opcie y{^^^^^^^ 
continue direttamente contro la- tela, di carcassa/ 10 

15 contemporaneamente * all^avvoigimento dell' elemento 
lungiforme stesso sulla struttura di cintura 3 
. supportata dal tamburo .primario 15, . 
tJn gruppo di movimentazione 21 concorre con gli 
organi di erogazione 19 ^ 19a^ 20 per definire. le 

20. svuranenzionate \lnit4 di applicazione della fascia - 
'battistrada 5 e/o dei . fiancHi .5. Il gruppo ;j^d^^ 
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rlspetto alia struttura dl carcassa 3. 
Simultaneamente^ 11 gruppo di movimentazione 21 attua 
spostamentl relatlvi controllati fra 11 tanburo 
primario 15 e I'organo dl erogazione 19, 19a, 20, 'per 

s distribuire I'elemento lungiforme secondo spire 
reciprocaxnente accostate a foxmare la fascia 
battistrada S e/o il fianco 6 secondo . desiderati 
reqpaisiti dl spessore e conformazione geometrlca. 
In una soluzioiie realizzativa preferenziale, 

10 illustrata nelle figure 1 e 2, il gruppo di 

movlmentazione 21 % integrate in almeno un braccio . .. . 
robotizzato 21a, 21b portante una testa tejnhinale 22 . 
a cui 6. fissato a 'sbalzo il taniburp primario[^:i^5,.Cjo;^ 
mediante- un codblo' 15a • coincident e ' eon il proprioW^^^ 

IS asse geometrico. Nell' esempio • raffigurato (vedasi ' ••<^"^ ' 

figura 2) il braccio robotizzato 21a, 21b comprende 
un basamento 23 girevole su una piattaforma fissa 24 
attorno ad un prime asse Vert icale, una prima sezione 
25 vincolata al basamento 23 oscillabilmente attorno 



" - ■ • 

20 ad un secondo asse preferibilment^ • orizzohtale, : una 




S.Nov. 2002 15:01 |||ION SPA 39 02 69303502 

2LP0158.12.WO.50 



t Nr. 3008 p. 32/57 
f/IT0 2 / 0 06 9 8 



oscillazione. Iia testa 22 del braccio robotizzato 
21a, 21b S vincolata termlnalinente alia terza sezione 
2.7/ con possibility di oscillazione attorno ad un 
guinto ed un sesto ■ asse dl oscillazione' fra loro 

5 ortogonall, e supporta girevolmente — il " taniburo 
. priitiario 15, azionabile in rotazione da un motore 28, 
II braccio robotizzato 21a, 21b si'presta pertanto a 
supportare e gestire la movlmentazlone del tanburo 
primario 15 nel corso dell'intero ciclo produt'tivo, 

10 posizionandolo adeguataitiente a± fini dell'interazlone 
con i dispositivi di trasferimento della struttura di 
carcassa ■ 3 ■ dalla stazione di confezionamento 13. e, 

ed •■ aziohandolo . 
rotazione davantl ''agli organi ' di • erogazione '19 '19a , ' ; 'l^J^t'^i^' --f '-^ 
20 adibiti alia realizzazione . della fascia ' 
. battistrada 5 e dei. fianohi 6. . 
Pi6 in particolaire il braccio robotizzato 21a, 21b, 
dope avere posizionato il tamburd primario 15 in. modo 
20 da consentire I'impegno della' struttura di carcassa .3 
sul jnedesimo, porta • il tamburo steskb ; .in .^pbsiziohe 
coassiale all'organo ^di' . trasferimento. 
Struttura di cintiira 4. .Avyenutb- 
struttura 



15 



successivamente, .!.con ; I'organo di trasferimefito .;..18 
della • striittura ..di :cihtura .A, 
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carcassa. 3 second© una conf igurazione toroi'dale, il 
• braccio robotizzato 21a, 21b prowede a portare e 
movlmentare adeguatamente 11 taxnburo prlmarlo 15 
davanti all*eventuale organo dl erogazione auslllarlo 
5 19a adibito alia realizzazione del sottostrato e, 
succeseivamente, davanti al prime organo di 
erogazione 19, su azione del quale vlene ultimata la 
formazione della fascia battidtrada 5. 
II • ' tamburo prlmarlo 15 ' vlene succeseivamente 
10 traeferito al secondo organo dl erogazione 20/ ed 
opportunamente movlmentato davanti a quest "ultimo per 
• determinare • la realizzazione dl . uno del fianchi;:6 
lateralmente* contro : ' la strut tiira' *:^di -..'carcassa 
Indlcatiyamente a partire dalla struttura ahuiarV^^^^^^ 
15 ancoraggio . 7, f ino in • corrispondenza ' . clel 
corrlspettlvo bordo laterale della fascia battistrada 
5 precedentemente formata. A. seguito • dl un * 
capovolgimento del tamburo prlmarlo 15 ^davanti al 
secondo organo di . erogazione 20, vlene dato Inlzio 
20 alia formazione del secondo flanco 6, sul lato della 
. struttura di carcassa .3 opposto * al fiance -.6 ; 
precedentemente foarmato, • . 

La sequenza operativa sopra dese'ritta ':)^coti3Bp±^ 
formare * 1 flanchi 6 con ,le propriej^jiappe^ 
,. -v.radi^lmehte:;.:.esterzie -^-^ ^^^-^ .il-r^-i- 
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rispetto ai bordi lateral! della fascia battistrada 
5^ secondo uno schema costruttivQ del tipo 
noritialmente denominate "fianchi sopra", 
L'invenzione consente tuttavia di ottenere, in modo 
5 altrettanto agevole, la realizz'az'ione dei fianchi 6 
secondo uno schema costruttivo del tipo usualmente 
denominate "fianchi sotto". 

A tal fine^ immediatamente dope I'impegno della 
stxuttura di cintura 4 alia struttura di carcassa 3/ 
10 il tamburo primario 15 viene trasferito davanti al 
secondo organo . di erogazione 20 per detesninlnare la 
realizzazione dei fianchi -e^ -.prima di essere 'portato ^' J^^^^^^^^^ 

^ •-•••V-.. * ■^7^?^''j^vr/7V^;S^;y^^ 

davanti .all'eventuale .organo vdi *=^^«"a>^««^ -^^^ 
• ISa-e.ai prime organo 'di .erogazione'^^^^ 

.15 fascia battistrada 5. I bordi laterali /opp^^ 

fascia battistrada . 5 cosi otteriuta risulteranno 
sovrapposti. alle appendici radialraente esterne 6a dei 
fianchi '6. . t • " 

Nei corso della lavorazione, ciascuno degli organi di 

20 . erogazione 19^ 19a, . 20 mantiene . pref eribilmente un 
posizionamento f isao, mentre . il : tamburo ; primario : 15 
viene -azionato in . rotazione • ed. :/opportuna^ 
movimentato in .senso trasversale 
. robotizzato •. 21a,- 21bi.' :"; Jcsosi 
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in mode da coinporre uno strato di adeguata forma e 
spessore sopra la struttura di carcassa 3 e/o di 
cintura 4. L'elemento lungiforme continuo alimentato. 
da ciascuno degli organl di erogazione 19, 19a, 20 

5 puo vantaggiosamente presentare una sezione 
appiattita, cosi da poter modulare lo spessore dello 
strato elastomerico formato variando 1' entity di 
sovrappoaizione • delle spire contigue e/o 
I'orientameixto della superficie del p-neumatico 

10 lavorazione rispetto al profilo in sezione 
trasversale dell' elemento lungif orme proveniente 
dali*organo di erogazione stesso. 

Ultimata- la realizzazione della fascia battistrada 5 
e dei fianchi 6, il braccio robotizzato . 21a, 21b 
15 trasla nuovamente il taxnburo primario .15 per 
allontanarlo dagli organi di erogazione 19/ 19a, 20 e 
posizionarj-o davanti a dispositivi che provvedono a 
disimpegnare dal taxnburo primario 15 il pneumatico. 2 
confezionato. 

20 In una soluzione realizzativa pref erenziale 
I'apparato 1 e predisposto ad eseguire 
simultaneamente la. lavorazione di due pneumatici 2. .A 
tal ' fine, come * visibile dalle- figure .1 o 2, 
l^appa'rato 1 d munito di un* primo ed . un secondo- 

25 tamburo primario 15, . support at i /rispett^^ 
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prlmo In un secondo gruppo di movlmentazione 21a, 21b 
per essere sequenzlalmente portati ad interagire con 
i dispositivi dl applicazione della struttura di 
carcassa . 3, l*organo • di . trasf erimento 18 della 
struttura di cintura 4, I'uniti di'" appllcaziohe della 
fascia battistrada 5 e I'uniti di applicazione dei 
fianchi. 6. 

Su ciascuno dei- taniburi primari 15 vengono 
ciclicamente attuate secondo una c'ontrollata cadenza 
le fasi del processo di confezionamento del 
pneumatico. La fase di disporre la struttura di . 
carcassa 3 su uno qualsiasi dei tamburi primari ; 15 . 
viene * attuata . prima che . il •confezionamento^ 
pneumatico sull'altro tamburo .priihario' 15 sia-^stato } '-^ 



-25 



ultimate. Si evitano in questo modo tempi morti di 
attesa dei pneumatici in lavorazione nelle. diverse 
fasi del processo, eliminando il rischio ' che una 
stessa fase debba essere contemporaheamente eseguita 
su entrambi i pneumatici lavorazione. . " • 

.Nella variant e reaiizzativa esemplif icata in figura 3 
e previsto * che le carcasse ' . 3 ; . accoppiate . ' ^V%*'*- - 

rispettive cinture 4 vengano rifornite alle unit^ 
applicazione della fascia battietrada .e/o dei :::fiancM 
previo stoccaggio in un Jnagazzino o. oppor^^ 

: sch^ati6amehte:^:ind^^ -^t^^l^^ii^^ 
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. cldscuna struttura di carcassa 3, montata o meno sul 
rispettivo taznburo primario 15, viene trasferita "dopo 
che ^ stato attuato l^lmpegno della rispet.tiva 
struttura dl clntura 4. II braccio robotiz2ato 21 

5 provvede a prelevare sequenzialmente ogni struttura 
di carcassa 3 dal magazzino o dal bancali di 
stoccagglo per montarla (qualora richiesto) sul 
taznburo primario 15 e 'sottoporl^ all'azlone degli 
estrusori 19/ 19ar . 20 adibiti alia forxnazione della 

10 fascia battistrada 5 e/o del fianchi 6. 

In : una possibiie ulteriore variants . realizzativa 
illustrata nella figura 4, • il -gruppo -..di 
movimentazione 21 : comprende ./ iin carro 2 9. 
■ una .* struttura di " guida . 30, f ra 

15 cui, come indicatto a tratteggio, sostiene"' il 'tanto 

primario 15 davanti/^ ai* dispositivi di applicazione 
della struttura di carcassa 3, In posizione idonea a 
ricevere la stessa . da parte degli organi di 
trasferimento associati.ai dispositivi stessi, ed .una 

20 seconda posizione in cui, come Yllustrato con linea 

continue/ • sostiene il . tamburo primario ; 15 ..in ' 




una: prima ■ ^poki z ione ^^in / ^^^^ 
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radialmente e/o trasversalmente . rispetto all'asse 
geometrico della struttura di carcassa 3 per ^ • 

determinare la distribuzione del rispiattivi elementi 
lungif ormi • secondo spire radialmente accostate contro 
i lati opposti* della struttura " di carcassa" 3 in 
lavorazione. . 

Secondo una ulteriore variante realizzativa/ 
adbttabile in uno qualungue degli esempi realizzativi 
sopra descritti, puoessere previsto che il gruppo di 
movimentazione 21 proweda a traslare I'organo o gli 
organi di erogazione 19, ISa, 20 trasversalmente' 
'.rispetto alio • syiluppo circohferenzlale ..:; della' ^^^^^^^^^ 



atrtittura di carcassa 3 e/o ^ di :fcin^^ 



conferenziale raiellSL :::^'''':.:^:^^^^^- . 




determinare la distribuzione trasversale - aexxe ..:spare ^^^^:^-r^^^^^: 
formate dall'elemento lungif orme .continued • -Mi-; 

La presente invenzione consegue- important! yantaggi, ': --^J v 

La realizzazione dellai fascia battistrada 5 e/o dei 
fiarichi' . 6 tramite awolgimento di un ' elemento . 
lungif orme continue s-econdd spire accostate permette 
infatti di superare tuttl 1 limiti della tecnica . 
notar correlati 
complessi ed ingombranti 
delle fasce battistrada 
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scala, L'invenzione permette invece di produrre la 
fascia battistrada ed i f ianchi con macchinari molto 
plCl semplicii. e meno Ingontbrantl, Idonei ad una 
produzione coiranisurata alia produttivita del singolo 
apparato di conf ezlonamento 1 ; 

Conseguentemente/ implanti di confezionamento di 
pneumatici gii esistenti, comprendenti una plurality 
di apparati di confezionamento asserviti da- una 
steasa linea di estrusione della fascia battistrada 
e/o dei f ianchi, possono .essere vantaggiosamente 
adattati ad aumenti di produttivitA richiesti dal 
mercato. semplicemente aggiungendo* i^^^ 
secondo I'.invenzione; cosi da. 
di produttivita conforme alle 

Va inoltre notato clie la presente invehzipne permette 
di conseguire una zaaggiore uniformity della fascia 
battistrada e dei f ianchi che, nelia ' tecnica . nota, . 
era fortemente * condizionata dalla . corretta 
distribuzione della . striscia ' di • . materiaie 
elastomerico in fase di applicazione, particolarmente 



in corrispondenza 



; della giUnzione ..:testa--testa;:.^deiie * , 
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clrconferenzlale che le strlsce In materlale 
elastomerico applicate secondo la tecnica "nota 
dovevano inevltabilznente sxibire a seguito della £ase 
di conformazlone della struttura di . carcassa^ 
s soprattutto In prosslmit^ delle appenddci termlnall 
radialmente esterne. 

Nella tecnica nota, queste condlzioni portavano knche 
a notevoli scarti di produzione, che la presents 
• invenzione consente -invece di eliminare. 
10 Va altfesi osservato che . 1' invenzione permette di 
incrementare notevolmente la flessibilitd .operativa 
degli impianti^ 
di pneuznatici 

secondo 16 . schema .cbstruttivo 
IS "fianchi sotto'' a .' eeconda '. delle ; esigenze, 

I'integrazione degli inserti ausiliari di. rihf drzo 11 
ai f ini • della realizzazipne - di pneumatioi 
autoportanti/ senza richiedere a* tal fine nessuna 
spstanziale modifica dell'impiantoi 
20 Olteriori vantaggi in termini qualitativi .* si 

riflettono inoltre sulle . tradizibnali • linee r' idi: r-' :'^x'-..yi, r .^^ 
estrusione, quahdo. 
in 'abbinamento ad 
linea di. estrueione 
1 ' abbinamehto 
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noto munito di una o piCi tradizionali lines di 
estrusione rende possibile ridurre la produttivit^ 
delie - linee . di estrusione nei casi in cui venga 
richiesta la^ lavorazione . di particolari mescole e 
5 materiali che, per esigenze di proceSsO/ non possono 
essere estrusi ad elevata velocity, senza con cid 
penalizzare la produttiviti . complessiva 

dell' impianto. Le linee di estrusione possono inoltre 
eseere vdntaggiosamente sfruttate con un adeguato 



10 margins dal loro limite znassimo di produttlvit4, in 
condizioni tali da offrire . maggiori garahzie in 
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RIVEMDIOUSIONI 

1* Metodo per il conf ezionamento di pneumaticl" per 
ruote di veicoli, comprendente le fasl di: 

disporre su un tamburo primario (15) unSi • 
$ struttura di' careaesa' (3) comprsndente almeno una 
tela di carcassa (10) impegnata a strutture anulari 
di ancoraggio (7) assialmente distanziate fra loro/ 

disporre su un tamburo ausiliario (16) una 
struttura di cintura (4) comprendente almeno uno • 
10 ■ strato di cintura (12a, i2b,12c); 

prelevare la struttura di cintura (4) dal • 
tamburo ausiliario (16) per trasferirla in posizione 
coassialmente centrata ' rispetto ';'alia,.: 'struttUra>{di 7 
carcassa '(3) ; * : '•••^'V^ 

15 • conf ormare la struttura di carcassa ■ (3) h&coiido 

una configurazione toroidale per' impegnare la * ' 

struttura di cintura (4) alia struttura di. carcassa 

(3); 

applicare una fascia battistrada (5) • sulla 
.20 struttura di cintura (4) impegnata alia struttura di . 
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fianchi._ (6) viene attuata avvolgendo secondo spire 
circonferenziali contigue attorn© aXla struttura" di 
earcassa (3) almeno un elemento lungiforme continue' 
in materiale elastomerico« 

2. , Metodo secondo la rivendicazione" 1, in cui , 
1 ' applicazione della fascia battistrada. (5) viene 
attuata awbXgendo secondo spire circonferenziali 
contigue sulla struttura di cintura (4) alxneno un 
prime elemento luhgifonhe continuo in materiale 
elaatoznerico. 

3. Metodo- secondo la rivendicazione 1, in , cui 
I'applicazione . di ciascun • fianco .(6) " viene ' atWa^a^' 
avvolgendo secondo .- spire circonferenzi^ 
• sulla struttura- 'di:(ciioassi-r(3). " almeno^V'un'Wecp^^ 
elemento lungiforme^ continue' - in mateHale'v, 
elastomerico. 

4. Metodo secondo la riVehdicazione 1, in" cui 
1' applicazionis dei fianchi. (6.) viene attuata dbpo la ' 
confozmazione della struttura di earcassa (3) 'secondo 
una configurazion© toroidale. 

5. Metodo secondo" la' rivendicazione 
I'applicazione .dei fianchi (6).:^yien^ 
l'ap]£)licazion0 d^lla fascia 



Metodo 



secondo . .la fiyendidazione r-cV 
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dell'appllcazione della fascia battistrada - (5) . 

7. Metodo secondo la rivendicazione 1/ in cui 
I'elemento lungiforme continue viene alimentato da 'un 
organo di erogazione (19, 19a, 20) posto adiacentemente 
al pneiimatico (2) in lavorazione," contemporaneamente 
all ' awolgimento dell'elemento lungiforme stesso 
attorno all'asse geometrico della struttura di 
carcassa (3) • 

8. Metodo secondo la rivendicazione 7, in cui 
1 ' alljnientazione dell ' elemento lungiforme . • continue k 
attuata per estrusione attraverso detto organo di 




erogazione (19, 19a, 20) 
9, Metodo secondo la rivendicazione 

concomitariza con I'apjplicazlorie :dell''eiemento '^^^^^^^^^ 
lungiforme continue vengono attuate le fasi dir./' ' ' * -V : 

conferire al t'amburo -priihario (15) un' moto 
rotatorio di .distribuzlone . circonf erenziale . attorno 
ad un proprio asse geometri.co di rotazione, ''pe'r cui 
1 ' elemento lungif oaqme continue . viene 

circonferenzialmente distribttito -attorno all' asse ;. . 
geometrico* della struttura di carcassa (3)/ '■ '■-/^^■X'y-^r^-y^' ■ 

attuare spostamenti' 'rrelativi .\- controliatr;;^^^ 
distrlbuzione .trasversale fra ; il • . tamburq pr^^ 
(15) e 1» organo di erogazione 



...•^.25';..; \C 



^5 
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reciprocamente accostate, 

10. Metodo secondo la rivendicazione 9, in cui detti 
apo^tamenti dl distribuzione trasversale vengono 
attuati- muovendo il tamburo priiuario (15). 
ir. Metodo secondo la rivendicazione" 9, in c.ui 
I'azionamento. in rotazione e la movimentazione del 
tamburo priaario (15) sono attuate mediante un gruppo 
di movimentazione (21a, 21b, 29) impegnante il . taiitouro 
• . primario stesso. 

12. Metodo . secondo la rivendicazione 1, in cui dopo" 
11 trasferimento della . struttura di cintura (4) • e 
prima di attuare Vappiicazibne 
lungiforme continuo viene 
movimentare ■ il • taxiniiuro'J 

di erogazione (19,19a;20), a:^rtire da- una po'sSione 
in cui il tamburo primario (15) interagisce con " un 
organo di trasferimento (18) della struttura di 

di carcassa (3) . 'r 
13, Metodo secondo la rivendicazione 7, comprendente 
Inoltre. la fase di allontanare il tamburo primario 
(15) .. .rispetto a '; cietto \ organo • di ^ero|kSib|ie^ 
(19,19a.20) per- posizibnarlo'-d^Vahti-W-di^ 
disimpegrio del pneumatico (2)' dai ' t^^^^^^tl^t^^^ 
(IS) . .. 



•14 J ^Metodo .vsecorido^^ ,ia -a 



iico dai ' tamburo •^rimario'-i^^ii^i^^ 

i:i^iiaicazioiiM«iS»iS^ 
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inoltre la fase di trasferire il tamburo primario 
(15) fra almeno un prlmo organo di erogazlone 
(19,19a) adibito all'applicazione della fascia 
battistrada' (5) ed almeno un secondo organo di 
erogazione (20) adibito alia realizzazione dei 
fianchi (6) . 

15. Metodo secondo la rlvendicazione 1, in cui dette 
fasi di disporre la struttura di carcassa (3), 
conformare la struttura di carcassa (3), applicare 
una fascia battistrada .(5) ed applicare una coppia di 
fianchi (6) vengono attuate . ciclicainente e secondo 




tarnouri ^primar i 

ultimare " •/ il-^- • . -f*^^^*^^'' 



confeziohamento di un pneumatico sull*altro . dei 
tamburi primari <15) . * 

16. Metodo secondo la rivendicazione 1, comprendente 
inoltre le fasi di: ' 

formare la struttura di carcassa' (3) su un 
tamburo di confezione (14) ; 

. trasferire la struttura di .carcassa 
tamburo di confezione (14) al tamburo 
'17. • Metodo * secondo la rivendicaziohe 
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la fase^ dl assoclare a detta almeno una tela dl 
carcassa (10) insert! auslllarl di supporto elastlco 
(11) presentantl clascuno *un bordo radialmente 
internb (11a) dlsposto' in prossimitli di una delle 
strutture ' anulari di ancoraggio"' (7)' ~ed un" bordo 
radialmente esterno (lib) disposto in proesimit^ di 
un bordo laterale della struttura di cintura (4) . 
18. Metodo second© la rivendicazione 1, comprendente 
inpltre almeno una f ase di rullatura attuata aulla 
struttura d± cintura (4) applicata eulla struttura di 
carcassa (3)* 




attuata -.una fase -di • • stqccaggio "di 
carcassa ' (3) . '^impegnaxiti'-' 'rispettive T strutture''^:^ 
cintura (4). . • ^ . "^t* 

20. Apparato per il confezionamento di pneumatici per • * 
iruote di veicoii, comprendente: • ' • 

almeno un tamburo * primario (15) predisposto a . * 
supportare una struttura di carcassa. (3) . comprendente ; 
almeno . una tela di - barcassaj " • - ' 
strutture di ancoraggio ;(7) '.•assialtdentb- 
fra Icro; 

un taxriburo 
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lin organo di trasferimento (18) della struttura 
di cintura (4) dal tamburo auslllario (16) al tamburo 
primario (15)*; 

almeno un'unit^ di applicazione • (19^i9a) di una' 
5 fascia battistrada (5) sulla struttiira' di ' cintura 
(4); 

almeno una units di applicazione (20) di una 
^ . coppia di fianchi (6) contro pareti laterali opposte 

della struttura di carcassa (3) ; 
10 . in cul almeno una di dette unitd di applicazione 

della fascia battistrada (5) e dei-. fianchi .(6) 
comprende. almeno un organo di erogazione' (19/*19af 20) . 
per depositare almehb'-.un •elemento^'iuhg 
in •*. -m^^ ; • elastomerico * ' ■ -secondd' 

15 circonfereriziali contigiie- attorno a detta * struttura "^^^^^^^^ 
. di carcassa (3), • \ 

^ 21. Apparato secondo la rivendicazione 20, in cui 

detto organo di erogazlone (19, 19a, 20) comprende 
almeno un estrusore, . 
20 22. Apparato secondo la rivendicazione \20, in cui a 
detto almeno un . organo 'di erogazione -:i 
associatfo ; almeno . y::un :gruppo 
(21a/"" 
primario 
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distributto circonferenzialmente sulla struttura di. 
cintura (4), ed a determinare spostamenti ^'relativi 
controllati fra il taroburo primario (15) e detto 
almeno un organo dl erogazlone (19, Ida, 20), per 
5 distribuire detto elemento lungif orme ' a "f ormare dette 
spire reiciprocamente accostate. 

23. Apparato secondo la rivendlcazione 22, in cui 
detto gruppo di xaovimentazione (21ar21br29) opera sul 
tamburo primario • (15) . . per muoverlo • rispetto 

10 all* organo di erogazione (19, 19a, 20). 

24. Apparato secondo la riyendicaziqne 23, in cui 
• detto 

vin 

■ . primario. (15) 
IS' *: 25. ;App^^ secondo ; la 

. gruppo . di /jnovlmentazione ' (29) comprende un carro 
; mobile - .lungo una struttura • di guida (30) fra una 
prima pes Izione in cui sostiene il tamburo primario 

• (15) davanti a dispositivi di applicazione (13) -della 
20 etruttura di carcassa (3),.. ed una' seoonda posizione 

in cui -sostiene il. tamburo ; primario ,.(15) davariti :<a 

* detto* almeno un organo di 
26.* * -Apparato * . secondo 
comprendente inoltre' "dispositiyi 
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(15)^ in. cui detto gruppo di movimentaziohe 
{21a/ 21b/ 29) 6 predisposto a traslare il' tamburo 
primario (15) verso detto almeno iin organo dl 
' erogazlone (19, 19a, 20) . a partlre da una posizione 
5 nella quale il tamburo primario 5) *T:1vt"eFa'gisce "con 
i dispositivi di applicazione (13) della struttura di 
carcassa (3) . 

27. Apparato second© la ' rivendicazione 20, 
comprendente almeno un primo organo di erogazione 

10 (19/ 19a) adibito alia reailzzazione della . fascia 
battistrada • (5) / . ed almeno un. secondo organo di 
erogazione (20) adibito \; ; alia , realizzazibne _ -d^^ 
• fianclii* (6)^ 
• 2 8 ! Apparato secondo . 

is' comprendente almeno un primo ed un secondo " tai^ 
- primario (15) rispettivamente impegnati da un /primo 
ed un secondo gruppo di movimentazione . (21a/ 21b') per 
essere sequenzialmente pbrtati ad interagire/ con 
detti dispositivi di . applicazione della struttura ' di 

20 carcassa (3)/ unit^ di applicazione -della fascia 
battistrada (5) ed unitA .di applicazione . del ; fiah^^ 
(6) 
29. 

comprendente inoltre : 




>• •.•■'.ivy.: 
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la struttura dl carcassa (3) au un tanburo di 
confezione (14); 

dlsposltlvi di trasferiznento per, trasferire la 
struttura di carcassa (3) dal taznburo 'di 
confezionamento . (14) a detto * almeno"" un ' tamburo 
primario (15). ' - ' 

30. Apparato secondo la rivendicazione 29, in cui 
detta stazione di confezlonamento (13) comprende 
diapbsitivi- per associare a- detta almeho una tela di 
carcassa (10) insert! ausiliari di supporto elastico 
(11) present anti ciascuno un bordo radialmente 
interne (11a) disposto \ in ^^^prossimita 
strutture anulari di ancbraggid 



15 



radialmente esterno (lib) / .dispo'stb 
un" bordo laterals della* struttura di clntura 
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Rziisstntxo 

Su un tamburo primario (15) viene montata " ' una 
struttura di carcassa (3) di un pneumatico (2), 
precedentemente formata su un tamburo dl confezlone 

5 (14) mentre su un tamburo. ausiliario (16)- viene . 
realizzata una struttura di cintura (4) . II tamburo 
primario (15) 6 supportato da un- braccio robotizzato 
(21a', 21b) che lo trasXa a par-tire da una posiziond in 
cui interagisce con un organo di trasferimento della 

10 struttura di cintura (4) sulla struttura di carcassa 
(3) , per sottoporlo sequenzialmehte . all'azione di * . 
estrusori 
' * element o • 
r. ' elastomer ico. 

15 ^ • primario (15) dal ' braccio 
davanti a ciascun estrusore 

dletrlbuzione deli' elemento listlforme secondo . splt^e 
circonf erenzaili accostate-, a ' f ormare ' uho strato dl 
desiderate spessore e conformazibne . gecmietrica'. per 
20 I'ottenimento del . .f ianchi ' (6)' ' * e/o ; delXa f ascia 
battistrada (5) del pyieumaWco ; in ; lay^^ 
.. (fig.2> 




iccio --.robdti2zat6"^-^'^'<21a7^1b) W^m^MW- 
lore (19, 19a, 20) deteriiiiha^ 'ieiy:/-i;-'} yil^-^^5i-". 
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FIG 3 




